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© Transportsystem und Verfahren zum Befordern von Druckplatten 

© Durch die Erfindung wird ein Transportsystem (24) mit 
Fordermitteln (25, 28) geschaffen, die jeweils eine Forder- 
kette oder ein Forderband (37, 38, 55, 56) aufweist und 
zum Transport von Druckformen (26, 27, 29, 30) aus 
Druckformspeichern (43, 44) zu Formzylindern (4, 5) auf- 
weisen. Mittels Sauggreifern (45) und Andruck- oder Fuh- 
rungsrollen (46) werden die Druckformen (26, 27, 29, 30) 
unmittelbar von den Forderketten (37, 38) auf die Formzy- 
linder (4, 5) aufgespannt und konnen nach dem sie ver- 
druckt sind, ebenso von den Formzylindern (4, 5) wieder 
entnommen werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Transportsystem zum 
Befordem von Druckformen aus einem Druckformenvorrat 
auf die Mantelflache eines Formzylinders nachdem Oberbe- 5 
griff des Patenianspruchs 1 . 

Ein derartiges Fordersystem ist aus der DE 36 30 876 Al 
bekannt. Dort werden Druckformen von einer Druckfor- 
men verarbeitungsmaschine uber einen ersten Druckplatten- 
transporttrager transportiert, der beispielsweise auch eine 10 
Transportkette aufweisen kann. Der erste Druckplatten- 
transporttrager ubergibt in einer Druckplattenentladevor- 
richtung die Druckplatten an einen Druckplattentransport- 
hilfstrager, derderarl angeordnet ist, daB erdie Druckeinhei- 
ten der Roiarionsdruckmaschine umfahrt, und die Druck- 15 
platten zu ihrer vorbestimmten Bestimmungsposition trans- 
portiert, um sie an einer Stelle zu entfaden, an welcher ein 
Druckplattenmontageroboter die Druckplatten iibemimmt. 
Der Druckplattenmontageroboter setzt die Druckplatte an 
die vorbestimmte Position auf einen Plattenzylinder auf. 20 

Dadurch, daB die Druckplatten zunachst uber ein Trans- 
portmittel transportiert werden und anschlieBend noch an ei- 
nen Roboter ubergeben werden miissen, wird ein sehr auf- 
wendiges System zur Bestuckung der Plattenzylinder mit 
den Druckplatten geschaffen. 25 

Es ist die Aufgabe der Erfindung, das Transportsystem 
der eingangs genannten Art derart zu vereinfache-n, daB der 
Einsatz eines Montageroboters entfallt. 

Diese Aufgabe wird, wie in Patentanspruch 1 angegeben, 
gelost. 30 

Ebenso ist es die Aufgabe der Erfindung, Verfahren zum 
Befordem von Druckformen aus einem Druckformenvorrat 
sowie zur Entnahme von der Mantelflache eines Formzylin- 
ders zu schaffen. 

Diese Aufgabe wird, wie in den Patentanspruchen 10 und 35 
1 1 angegeben, gelost. 

Ein besonderer Vorteil des erfindungsgemaBen Transport- 
systems bcsteht darin, daB es sehr kompakt aufgebaut. ist 
und im Vergleich zu herkbmmlichen Transportsystemen nur 
eine geringe Zahl von Bauteilen aufweist. Die Zuganglich- 40 
keit zu den Formzylindern in den Druckwerken wird durch 
das Transportsystem nicht beeintrachtigt. Durch das erfin- 
dungsgemaBe Transportsystem lassen sich sowohl unten als 
auch oben liegende Druckwerke bedienen. Das erfindungs- 
gemaBe Transportsystem ist automatisierbar und ermoglicht 45 
bei einer Produktionsanderung ein schnelles Austauschen 
der Druckplatten. 

Vorteilhafte Weitcrbildungcn crgeben sich aus den Unter- 
anspriichen. 

Nachstehend wird die Erfindung in einem Ausfiihrungs- 50 
beispiel anhand der Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 bis 10: eine Druckeinheit in einer Rollenrotations- 
druckmaschine mit einem Transportsystem mit einem 
Transportmittel zur Aufnahme einer Druckform in verschie- 
denen Positionen. 55 

Eine Rollenrotationsdruckmaschine weist eine Mehrzahl 
von Druckeinheiten oder Druckwerken auf, wobei eine 
Druckeinheit beispielsweise aufgebaut ist, wie eine Druck- 
einheit 1 (Fig. 1). Die Druckeinheit 1 weist ein oben liegen- 
des Druckwerk 2 und ein unter diesem angeordnetes, unten 60 
liegendes Druckwerk 3 auf. Jedes der beiden Druckwerke 2, 
3 weist einen Formzylinder 4 bzw. 5 sowie einen Ubertra- 
gungszylinder 6 bzw. 7 auf. Dieser kann mit einem weiteren 
Ubertragungszylinder 8 bzw. 9 zusammenwirken, der ein zu 
druckendes Bild jeweils von einem Formzylinder 10 bzw. 11 65 
iibemimmt. In diesem Fall sind die Druckwerke 2, 3 jeweils 
als Doppel-Druckwerke zum beidseitigen Bedruckcn einer 
Bedruckstoffbahn ausgestaltet. Die Druckwerke 2, 3 dienen 
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entweder zum Bedrucken einer einzigen Bedruckstoffbahn 
oder zum Bedrucken von zwei verschiedenen Bedruckstoff- 
bahnen 12, 13, die beispielsweise verlaufen konnen, wie in 
Fig. 1 bis 10 dargestellt, wobei auch andere Bahnverlaufe 
denkbar sind; insbesondere konnten die Druckwerke 2, 3 auf 
fur den Direktdruck verwendet werden, wobei Bedruck- 
stoffbahnen 14, 15 (ebenfalls in Fig. 1 dargestellt) zwischen 
den Formzylindern 4 bzw. 5 und den zugehorigen Ubertra- 
gungszylinder 6 bzw. 7 hindurchlaufen wiirden. Wenn die 
Druckwerke 2 und 3 nur zum einseitigen Bedrucken der Be- 
drucksioftbahnen 12, 13 dienen, sind anstelle der Ubertra- 
gungszylinder 8, 9 ihnen entsprechende Druckzylinder an- 
geordnet. 

Die Formzylinder 4, 5 weisen jeweils zwei Spannkanale 
16, 17 bzw. 18, 19 auf. Zum Einfarben von den Formzylin- 
dern 4, 5 aufbringbaren Druckformen sind jeweils Farb- 
werke 20, 21 vorgesehen. Wenn die Bedruckstoffbahnen 12 
bis 15 in einem NaBdruckverfahren bedruckt werden, sind 
ebenfalls Feuchtwcrkc 22, 23 vorgesehen. 

Es ist ein Transportsystem 24 vorhanden, das ein erstes 
Fordermittel 25 zum Fordern von Druckformen 26, 27 zu 
dem oberen Formzylinder 4 und ein unteres Fordermittel 28 
zum Fordern von Druckformen 29, 30 zu dem unteren 
Formzylinder 5 aufweist. Die Fordermittel 25, 28 weisen je- 
weils eine Forderkette 37, 38 oder ein Forderband auf, das 
entweder endlich oder endlos ist. Im Falle endlicher Ketten 
37, 38 sind fur jedes Fordermittel 25, 28 Kettenspeicher 31, 
32 und zugehorige Antriebsstationen 33, 34 vorgesehen. Da 
die Formzylinder 4, 5 Druckformen uber ihre ganze Breite 
hin benotigen, also beispielsweise vier nebeneinander lie- 
gende Druckformen, ist auch das Transportsystem 24 so 
breit wie die Druckeinheit 1. Die Fordermittel 25, 28 sind 
also an einer Seitenwand befestigt, an der gegeniiberliegen- 
den Seitenwand sind entsprechende Fordermittel angeord- 
net. Auf beiden Seiten sind also auch entsprechende Forder- 
bander oder Forderketten 37, 38 vorhanden, die fur das 
obere Druckwerk 2 und das untere Druckwerk 3 jeweils 
durch eine Synchronwelle 35 bzw. 36 miteinander synchro- 
nisiert werden. Vorzugsweise sind auch auf der gegenuber- 
liegenden Seitenwand den Antriebsstationen 33, 34 entspre- 
chende Antriebsstationen vorhanden. Die Forderketten 37, 
38 oder Forderbander verlaufen in Fuhrungsschienen 39, 40. 
Diese umfassen formschlussig die Forderketten 37, 38 oder 
die aus einzelnen, festen und gelenkig miteinander verbun- 
denen Glieder des Forderbandes, so daB jeweils eine einzige 
Antriebsstation 33, 34 je Druckwerk ausreicht. 

Fur den Fall, daB die Druckwerke 2, 3 nur eine geringe 
Breite haben, kann eine einzige Forderkette in einer Seiten- 
wand ausreichend sein. Im Regelfall sind jedoch zwei For- 
derketten auf den gegenuberliegenden Seiten notwendig. An 
den Enden der Forderketten oder Forderbander 37, 38 sind 
Aufnahmevorrichtungen 41, 42 zur Aufnahme der Druck- 
formen 26, 27 bzw. 29, 30 aus Druckformspeichcrn 43, 44 
und zur Abgabe auf den Mantelflachen der Formzylinder 4, 
5 vorhanden. Die Aufnahmevorrichtungen 41, 42 sind so 
breit wie die lichte Weite der Druckwerksseitenwande und 
in jeder der Forderketten 37, 38 durch jeweils zwei Halte- 
verbindungen 60, 61 bzw. 62, 63 fixiert. Die Halteverbin- 
dungen 60, 62 lassen jeweils nur eine Drehbewegung zu und 
fixieren somit die Lage der Aufnahmevorrichtungen 41, 42 
auf den Forderketten 37, 38, wahrend die Halteverbindun- 
gen 61, 64 eine Dreh- und Schiebebewegung zulassen, so 
daB bei der Bewegung der Forderketten 37, 38 um einen Bo- 
gen ein Langenausgleich stattflnden kann. Jede der Aufnah- 
mevorrichtungen 41, 42 weist Sauggreifer 45 und Andrtick- 
oder Fuhrungsrollen 46a, 46b und 46c auf. 

Die Sauggreifer 45 dienen dazu, die jeweils der Aufnah- 
mevorrichtung 41, 42 zunachst liegende Druckform, hier 
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also die Druckformen 26, 29 aus dem Druckformspeicher 43 
bzw. 44, zu entnehmen. 

Hierzu werden die Forderbander oder Forderketten 37, 38 
mittels der Antriebsstationen 33, 34 bewegt, so daB die Auf- 
nahmevorrichtungen 41, 42 den Druckfornispeichern 43, 44 5 
in derselben Hohe gegenuber stehen (Fig. 2). In dieser Posi- 
tion fahren die Sauggreifer 45 in Richtung der ihnen zu- 
nachst liegenden Druckformen 26 bzw. 29 aus den Aufhah- 
mevorrichtungen 41, 42 heraus, um die Druckforrnen 26 
bzw. 29 mittels Unterdruck festzusaugen. Die Sauggreifer to 
45 sind also an das Druckluftsystem der Dnickmaschine an- 
geschlossen, und durch Anderung des Luftdrucks konnen 
die Druckformen 26, 29 festgesaugt werden. 

Alternau'v konnten Druckformen, die ein permanentma- 
gnetisches Material enthalten, auch durch Magnetisierung 15 
von den Sauggreifem 45 entsprechenden Greifem durch die 
Aufnahmevorrichtungen 41, 42 festgehalten werden. 

Die Druckformen 26, 27 sowie 29, 30 sind jeweils mit ih- 
rem FuBende voraus in dem Druckformspeicher 43 bzw. 44 
eingehangt. Zum Einhangen dienen Einhangeabkantungen 20 
47 bzw. 48. Um die Einhangeabkantungen 47 der Druckfor- 
men 26, 29 aus den Druckformspeichern 43, 44 aushangen 
zu konnen, ist es notwendig, daB die Druckformen 26, 29 
zunachst durch Sauggreifer 45 aufgenommen werden. An- 
schlieBend fahrt die Aufnahmevorrichtung 41 fur die Druck- 25 
form 26 ein bestimmtes Stiick in Richtung F, d. h. in Rich- 
tung zu der Antriebsstation 33 bewegt wird. Entsprechendes 
gilt nicht fur die Aufnahmevorrichtung 42, da die Druck- 
form 29 durch Bewegung in Richtung eines Pfeils G unmit- 
telbar in Richtung zu dem Formzylinder 5 bewegt werden 30 
kann. 

Erst mit AbschluB der Bewegung der Forderkette 37 in 
Richtung F, wodurch die Einhangeabkantung 47 und somit 
die Druckform 26 vollstandig aus dem Druckformspeicher 
43 herausgezogen wird, und nachdem auch die untere Auf- 35 
nahmevorrichtung 42 die Einhangeabkantung 47 der Druck- 
form 29 ausgehangt hat und nachdem die Druckform 29 
vollstandig aus dem Bereich des Druckformspcichers 44 
herausgefahren ist, konnen die Sauggreifer 45 soweit zu- 
riickgefahren werden, daB die Druckform 26 bzw. 29 gegen 40 
die von den vorderen Andriick- und Fuhrungsrollen 46a ge- 
bildeten Ausricht-Anschlage gedruckt wird. 

Nachdem, wie in Fig. 2 dargestellt, die Bewegung der 
Aurhahmevorrichtung 41 in Richtung des Pfeils F beendet 
ist, fahren beide Aufnahmevorrichtungen 41, 42 in Richtung 45 
eines Pfeils F bzw. G in eine Position A (Fig. 3) bzw. B un- 
terhalb des Formzylinders 4 bzw. oberhalb des Formzylin- 
ders 5, aus der die Druckformen 26 bzw. 29 in Richtung zu 
dem Formzylinder 4 angehoben bzw. in Richtung zu dem 
Formzylinder 5 abgesenkt werden kann. 50 

In Fig. 4 ist dargestellt, wie die Druckform 26 unterhalb 
des Formzylinders 4 angehoben ist, dergestalt, daB ihre 
kopfseitigc Einhangeabkantung 47 von dem Spannkanal 16 
des Formzylinders 4 aufgenommen wird. In entsprechender 
Weise wird die Druckform 29 von der Aufnahmevorrich- 55 
tung 42, d. h. von ihren Sauggreifem 45, soweit nach unten 
herabgelassen, daB die fuBseitige Einhangeabkantung 48 der 
Druckform 29 von dem Spannkanal 18 des Formzylinders 5 
aufgenommen wird. Die vorderen Andriick- oder Fuhrungs- 
rollen 46a an den Aufnahmevorrichtungen 41, 42 dienen je- 60 
weils dazu, den Kopf bzw. den FuBteil der Druckform 26 
bzw. der Druckform 29 in den Spannkanal 16 bzw. den 
Spannkanal 18 hineinzudriicken. 

Nachdem dann die Spannkanale 16 und 18 geschlossen 
worden sind, werden jeweils der vordere und der mitdere 65 
Sauggreifer 45 von der Druckplatte 26 bzw. 29 gelost und 
zuriickgezogen. Die hinteren Sauggreifer 45c bleiben mit 
verminderter Saugkraft an den Druckplatten 26, 29 ange- 



stellt, damit diese zu Beginn des Aufziehvorgangs auf die 
Formzylinder 4 bzw. 5 straff gezogen bleiben. 

Durch Drehen der Formzylinder 4, 5 werden die Druck- 
formen 26, 29 in Drehrichtung C bzw. C entgegen der Hal- 
tekraft H bzw. IT des Sauggreifers 45 und vorzugsweise un- 
ter gleichzeitigem Andriicken durch die jeweils vordere An- 
driick- oder Fuhrungsrolle 46a auf den Formzylinder 4 bzw. 
5 aufgezogen. 

Nachdem sich die Formzylinder 4 und 5 um nahezu 1 80° 
gedreht haben, so daB nun die Spannkanale 17 und 19 den 
Aufnahmevorrichtungen 41 und 42 gegenuberliegen, kon- 
nen diese den FuB- bzw. Kopfteil der Druckform 26 bzw. 29 
aufhehmen, indem dieser durch die Andriick- oder Fuh- 
rungsrolle 46a, die dem Spannkanal 17 bzw. dem Spannka- 
nal 19 gegenuberliegt, in diesen hineingedruckt wird. Nach- 
dem die Spannkanale 18 und 19 geschlossen worden sind, 
werden die Andriick- oder Fuhrungsrollen 46 sowie der 
noch verbliebene Sauggreifer 45 von dem Formzylinder 4 
bzw. dem Formzylinder 5 zuriickgezogen. 

Wenn eine weitere Druckform 27, 30 (vgl. Fig. 1) auf den 
Formzylinder 4 bzw. den Formzylinder 5 aufgespannt wer- 
den soil, so fahrt die jeweilige Aufnahmevorrichtung 41 
bzw. 42 in die in Fig. 2 dargestellte Plattenaufnahmeposition 
zuriick und dann schlieBlich in die in Fig. 3 und 4 darge- 
stellte Position zur Abgabe der Druckformen 27 und 30. 

Aus der in Fig. 1 dargestellten Position der Aufnahme- 
vorrichtungen 41, 42, die beispiels weise auch als "Parkposi- 
tion" geeignet ist, fahren die Aufnahmevorrichtungen 41, 42 
in die in Fig. 5 dargestellte Position, um die Druckformen 
26 bzw. 29 wieder von den Mantelflachen der Formzylinder 
4 bzw. 5 zu entfemen. Hierzu werden die Formzylinder 4 
und 5 um den Winkel a bzw. a* in ihre jeweilige Ausspann- 
position gedreht (Drehrichtung D bzw. D'). Der Ablauf der 
Aufnahme der Druckform 26 durch die Aufnahmevorrich- 
tung 41 aus dem oberen Druckwerk 2 durch die Aufnahme- 
vorrichtung 41 unterscheidet sich von der Aufnahme der 
Druckform 29 durch die Aufnahmevorrichtung 42 aus dem 
unten liegenden Druckwerk 3. 

Im Falle des oben liegenden Druckwerks 2 fahrt, wenn 
der Formzylinder 4 in der Ausladeposition angekommen ist, 
zunachst die vordere der Andriick- oder Fuhrungsrollen 46, 
d. h. die Rolle 46a, aus und driickt auf die auf dem Formzy- 
linderumfang befindliche Druckform 26. Nachdem die An- 
driickrolle 46a auf der Druckform 26 aufgesetzt ist, wird die 
hintere Plattenspannvorrichtung, also beispielsweise im Fall 
der Druckform 26 die in dem Spannkanal 17 enthaltene 
Spannvorrichtung fiir deren hintere Einhangeabkantung 47, 
gcoffnet. Durch die Eigensteifigkcit der Druckform 26 fe- 
dert ihr FuBende aus der Spannvorrichtung in dem Spannka- 
nal 17. Durch Weiterdrehen des Formzylinders 4 in Rich- 
tung des Pfeils D wird die Druckform 26 vom Umfang des 
Formzylinders 4 abgewickelt. Wahrend des Abwickelvor- 
gangs werden cntsprechend dem bcreits oberhalb der Auf- 
nahmevorrichtung 41 befindlichen Stuck der Druckform 26 
die miltlere und die hintere der Andriick- oder Fuhrungsrol- 
len 46, d h. die Andriickrollen 46b und 46c herausgefahren, 
so daB die Druckform 26 tangential zum Umfang des Form- 
zylinders 4 in horizontaler Lage auf der Aufnahmevorrich- 
tung 41 aufgelegt und aufgeschoben wird. Die Druckform 
26 liegt dann vollstandig auf der Aufnahmevorrichtung 41 
auf, wenn die vordere Plattenspannvorrichtung, die die 
Druckform 26 in dem Spannkanal 17 fixiert hat, die Position 
der hinteren Plattenspannvorrichtung, die die Druckform in 
dem Spannkanal 16 fixiert hat, eingenommen hat. 

Jetzt fahren die Sauggreifer 45 aus, und mittels Unter- 
druck wird die Druckform 26 durch die Sauggreifer 45 an 
der Aufnahmevorrichtung 41 fixiert und durch die Fuh- 
rungsrollen 46 ausgerichtet. Erst jetzt wird die vordere Plat- 
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tenspannvorrichtung in dem Spannkanal 16 geoffnet, und 
durch ihre Eigensteifigkeit federt das Kopfende der Druck- 
form 26 aus der Plattenspannvorrichtung heraus. Nachdem 
nun die Druckform 26 nicht raehr in Kontakt mit dem Form- 
zylinder 4 stent, wird sie in die in Fig. 3 dargestellie Position 5 
zuruckgezogen. 

Die in dem unten liegenden Druckwerk 3 auf dem Form- 
zylinder 5 befestigte Druckform 29 laBt sich, wenn der 
Formzylinder 5 um den Drehwinkel a' gedreht worden ist, 
so daB der Spannkanal 19 der vorderen Andriickrolle 46a io 
der Aufhahmevorrichtung 42 gegenuberliegt, von dem 
Formzylinder 5 entfernen: zunachst wird nur die Andriick- 
rolle 46a in Richtung zu dem Spannkanal 19 ausgefahren, 
bis sie auf dem Umfang des Formzylinders 5 aufliegt. Die 
restlichen Andriick- oder Fuhrungsrollen 46b und 46c blei- 15 
ben eingezogen. Nachdem die Andriickrolle 46a an den 
Formzylinder 5 angestellt ist, wird die Plattenspannvorrich- 
tung in dem Spannkanal 19 geoffnet. Durch die Eigenstei- 
figkeit der Druckplatte 29 fcdcrt deren Kopfteil aus der Plat- 
tenspannvorrichtung in dem Spannkanal 19 heraus. Durch 20 
Weiterdrehen des Formzylinders 5 in Richtung des Pfeils D' 
wird die Druckform 29 von dem Formzylinder 5 abgewik- 
kelt und auf einem Stutzblech 49 abgelegt. Die Druckform 
29 hat ihre Endlage erreicht, wenn die Plattenspannvorrich- 
tung in dem Spannkanal 18 die Position der vorderen Spann- 25 
vorrichtung in dem Spannkanal 19 eingenommen hat. Wenn 
die Druckform 29 die Endlage erreicht hat, fahren die An- 
driick- oder Fuhrungsrollen 46b und 46c aus, und die Saug- 
greifer 45 nehmen die Druckform 29 auf. Durch Offnen der 
Plattenspannvorrichtung in dem Spannkanal 18 federt das 30 
FuBende der Druckform 29 aufgrund der Eigensteifigkeit 
der Druckform 29 aus dem Spannkanal 18 heraus, und die 
Druckform 29 wird in die in Fig. 3 dargestellte Position ge- 
bracht. 

Von dieser Position wird die Druckform 29 in die in Fig. 8 35 
dargestellte Position transportiert, in der die Sauggreifer 45 
und die Andriick- oder Fuhrungsrollen 46a bis 46c in die 
Entladeposition ausgefahren werden, um die Druckform 26 
an eine Entsorgungsvorrichtung 50 abzugeben. Hierzu fahrt 
die Aufhahmevorrichtung 41 in Richtung E zuriick. Die 40 
Aufnahmevorrichtung 42 gibt die Druckform 29 an eine der 
Entsorgungseinrichtung 50 entsprechende Entsorgungsein- 
richtung 51, wobei sie nach der Aufnahrne der Druckform 
29 von dem Stutzblech 49 in der Richtung F fahrt. Die Ent- 
sorgungseinrichtungen 50, 51 weisen jeweils eine Schrage 45 
52 auf, uber die die Druckform 26 bzw. 29 in sie hinabglei- 
ten kann. Um ein sachtes Ablegen der Druckformen 26, 29 
zu erreichen, werden, wenn die Aufnahmevorrichtung 41 
bzw. die Aufnahmevorrichtung 42 die Positionen E bzw. die 
Position E' erreicht hat, die Andriick- oder Fuhrungsrollen 50 
46a bis 46c nacheinander zuruckgezogen. Der von den 
Sauggreifem 45 erzeugte Unterdruck wird aufgehoben, und 
die Sauggreifer 45 werden zuruckgezogen. Erst wenn der 
letzte Sauggreifer 45c die Druckform 26 bzw. 29 losgelas- 
sen hat, fallt diese durch ihr Eigengewicht in die Entsor- 55 
gungseinrichtung 50, 51. In derselben Weise kann auch eine 
zweite Druckform von den Formzylindern 4 und 5 abge- 
nommen und den Entsorgungseinrichtungen 50, 51 zuge- 
fiihrt werden. 

Der oben anhand nur einer einzigen Druckform 26, 29 be- 60 
schriebene Vorgang zum Aufbringen der Druckform auf den 
Formzylinder 4, 5 und zum Entfernen von dem Formzylin- 
der 4, 5 laBt sich auch gleichzeitig mit einer Vielzahl von ne- 
beneinander angeordneten Druckformen durchfuhren. Statt 
die Druckformen 26, 29 den Entsorgungseinrichtungen 50, 65 
51 zuzufuhren, ist es ebenfalls moglich, diese uber ein wei- 
teres Fordersystcm oder wenn die in den Fig. 1 bis 10 darge- 
stellten Fiihrungsschienen 39, 40 mit Weichen ausgestattet 



sind, einer Vorrichtung zum Wiederaufbereiten der ver- 
druckten Druckformen 26, 29 zuzufuhren. 

Ebenso ist es moglich, daB die Aufnahmevorrichtungen 
41, 42 die Druckformen 26, 29 von automatischen Druck- 
formenzufuhreinrichtungen 53, 54 ubemehmen, wie sie be- 
reits aus der DE 44 22 265 Al bekannt sind. 

Hierbei findet folgender Vorgang statu in einer Bearbei- 
tungsstation werden die Druckformen, beispielsweise die 
Druckformen 26 und 29, bebildert und mit dem FuBteil nach 
oben registerhaltig in die Transporteinrichtungen 53, 54 ein- 
gehangt. Dabei konnen beispielsweise vier Druckplatten ne- 
beneinander angeordnet sein. Von den Transporteinrichtun- 
gen 53, 54 werden die Druckformen zu den entsprechenden 
Druckwerken 2, 3 transportiert, wo sie entsprechend parallel 
zum Druckwerk 2, 3 bereitgestellt werden. Die bereitgestell- 
ten Druckformen 26, 29 werden dort, wie in Fig. 9 darge- 
stellt, durch die Aufnahmevorrichtungen 41, 42 aufgenom- 
men. Als Transportvorrichtungen lassen sich auch Einzieh- 
vorrichtungen zum Einziehen des Anfangs einer Bedruck- 
stoffbahn verwenden. Derartige Einziehvorrichtungen sind 
beispielsweise aus der DE 43 18 299 Al bekannt. 

Anstelle der Verwendung einer endlichen Forderkette 37, 
38 oder eines endlichen Forderbandes LaBt sich ebenso eine 
endlose Kette oder ein endloses Forderband 55, 56 einset- 
zen, wie anhand von Fig. 10 dargestellt ist. Die Forderketten 
55, 56 werden uber Umlenkrollen 57 bis 64 bewegt und 
durch Motoren 65, 66 angetrieben, die vorzugsweise elek- 
tronisch miteinander synchronisiert sind. Zur Synchronisa- 
tion kann auch eine Synchronwelle dienen. Die Forderket- 
ten oder Forderbander 37, 38, 55, 56 konnen auch einen ge- 
meinsamen mechanischen Antrieb haben. 

Durch die Erfindung wird ein Transportsystem 24 mit 
Fordermitteln 25, 28 geschaffen, die jeweils eine Forder- 
kette oder ein Forderband 37, 38, 55, 56 aufweist und zum 
Transport von Druckformen 26, 27, 29, 30 aus Druckform- 
speichem 43, 44 zu Formzylindern 4, 5 aufweisen. Mittels 
Sauggreifem 45 und Andriick- oder Fuhrungsrollen 46 wer- 
den die Druckformen 26, 27, 29, 30 unmittelbar von den 
Forderketten 37, 38 auf die Formzylinder 4, 5 aufgespannt 
und konnen nach dem sie verdruckt sind, ebenso von den 
Formzylindern 4, 5 wieder entnommen werden. 

Zum Fordern der Druckformen 26, 27, 29, 30 aus den 
Druckformspeichern 43, 44 und zum Zurucktransportieren 
verbrauchter Druckplatten zu den Entsorgungseinrichtun- 
gen 50, 51 miissen die Forderketten 37, 38 gemaB der in den 
Fig. 1 bis 9 dargestellten Ausfuhrungsform in vier verschie- 
denen Positionen angehalten werden, die sich jeweils durch 
die Positionen L, M, N und O bzw. die Positionen L', M\ N 1 
und O' des sich jeweils an die Aufnahmevorrichtungen 41, 
42 anschlieSenden Anfangs der Forderkette 37 bzw. . der 
Forderkette 38 charakterisieren lassen. An den Positionen L, 
M, N und O bzw. L', M\ N* und O' sind jeweils Sensoren, 
beispielsweise elektrische oder optische Sensoren, vorhan- 
den, die an eine den Antrieb der Forderketten 37, 38 steu- 
ernde Steuervorrichtung ein Signal liefern, wenn die Forder- 
ketten 37, 38 die jeweiligen Positionen L, M, N und O bzw. 
L' t M', N* und O' erreicht haben, damit diese dort entspre- 
chend dem Programmablauf dort angehalten werden. Die 
Positionen L, M, N und O bzw. L\ M\ N 1 und O' konnen 
auch durch pneumatisch gesteuerte Anschlage erfafit wer- 
den. Entsprechendes gilt auch fur die endlosen Forderketten 
oder Forderbander 55, 56 (Fig. 10). 

Patentanspruche 

1 . Transportsystem (24) zum Befordem von Druckfor- 
men aus einem mindestcns eine einzige Druckform 
(26, 27, 29, 30) enthaltenden Druckformenvorrat (43, 
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44) auf die Mantelflache eines Formzylinders (4, 5) in 
einem Druckwerk (2, 3) einer Rotationsdruckma- 
schine, dadurch gekennzeichnet, daB das Transport- 
system (24) mindestens eine Forderkette oder ein For- 
derband (37, 38; 55, 56) aufweist, an der bzw. an dem 5 
eine Aufhahmevorrichtung (41, 42) zur Aufnahme 
mindestens einer Druckform (26, 27, 29, 30) aus dem 
Druckformenvorrat (43, 44) und zur Ubergabe der min- 
destens einen Druckform (26, 27, 29, 30) an den Form- 
zylinder (4, 5) angeordnet ist. 10 

2. Transportsystem (24) nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Druckformenvorrat von einem 
ortsfesten Druckformenspeicher (43, 44) gebildet wird, 
oder daB eine dem Transportsystem (24) vorgelagerte 
Transportvorrichtung (53, 54) die Druckformen (26, 15 
27, 29, 30) von einer Vorrichtung zur Bebilderung dem 
Transportsystem (24) ubergibt. 

3. Transportsystem (24) nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Aufnahmcvorrichtung 
(41, 42) mit Sauggreifern (45) ausgestattet ist. 20 

4. Transportsystem (24) nach einem der Anspriiche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Aufnahmevor- 
richtung (41, 42) mit Andruck- oder Fuhrungsrollen 
(46) ausgestattet ist. 

5. Transportsystem (24) nach einem der Anspriiche 1 25 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Forderkette 
oder das Forderband als endliches (37, 38) oder als 
endloses Fordermittel (55, 60) ausgebildet ist. 

6. Transportsystem (24) nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine 30 
Mehrzahl von Druckformen (26, 27, 29, 30) in dem 
Druckformenvorrat (43, 44) nebeneinander anordenbar 
ist. 

7. Transportsystem (24) nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB an bei- 35 
den einander gegeniiberliegenden Seitenwanden der 
Druckeinheit (1) der Rotationsdruckmaschine Forder- 
ketten (37, 38, 55, 56) oder Forderbander angeordnet 
sind, die von einem gemeinsamen Antrieb angetrieben 
werden oder die uber eine Synchronwelle (35, 36) oder 40 
uber elektronisch synchronisierte Motoren miteinander 
synchronisiert sind. 

8. Transportsystem (24) nach einem der vorhergehcn- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB ver- 
brauchte Druckformen (26, 27, 28, 29) durch die Auf- 45 
nahmevorrichtungen (41, 42) Entsorgungseinrichtun- 
gen (50, 51) zufuhrbar sind. 

9. Transportsystem (24) nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Fordermittel (37, 38; 55, 60) an 
durch Sensoren oder mittels pneumatischer Anschlage 50 
bestimmten Positionen (L, M, N, O; L\ M\ N'; O') an 
haltbar ist. 

10. Verfahren zum Befordern von Druckformen (26, 

27, 28, 30) aus einem Druckformenvorrat (43, 44) auf 
die Mantelflache eines Formzylinders (4, 5) in einer 55 
Rotationsdruckmaschine, dadurch gekennzeichnet, daB 
eine Forderkette oder ein Forderband (37, 38; 55, 56) 
eine Aufnahmevorrichtung (41, 42) zu dem Druckfor- 
menvorral (43, 44) fordert, aus dem die Aufnahmevor- 
richtung (41, 42) mindestens eine Druckform (26, 29) 60 
entnimmt, daB die Forderkette oder das Forderband 
(37, 38; 55, 56) die Druckform (26, 29) anschlieBend 

zu dem Formzylinder (4, 5) transportiert und auf des- 
sen Mantelflache abgibt. 
' 11. Verfahren zur Entnahme von Druckformen (26, 27, 65 

28, 30) von der Mantelflache eines Formzylinders (4, 
5) in einer Rotationsdruckmaschine, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Forderkette oder ein Forderband (37, 
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38; 55, 56) eine Aufnahmevorrichtung (41, 42) zu dem 
Formzylinder (4, 5) transportiert und daB diese die 
Druckformen (26, 27, 28, 30) von der Mantelflache des 
Formzylinders (4, 5) entnimmt und wegtransportiert. 
12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Forderkette oder das Forderband (37, 
38; 55, 56) die Druckformen (4, 5) zu einer Entsor- 
gungseinrichtung (50, 51) befbrdert. 
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comprises a locally fixed store. The pick-up 
device is fitted with suction grippers. The 
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